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Verfahren zum Beschlchten elnes Gegenstandes und Vor- 
rlchtung zum Durchfiihren des Verfahrens 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zxim Beschlchten ein§s 
Gegenstandes mlt mindestens einer Schicht aus fltissiger 
Beschichtungsmasse ; bei dem der Gegenstand entlang einer. 
vorgegebenen Bahn durch eine Beschichtungszone bewe.gt wird, t 
sqwie eine Vorrichtung zum Durchftthren des Verfahrens, 

-Jtaden deutschen .Patentanmeldunseh P ,1*9 28.Q25.2t51 und 
P 19 2(8 031,0-45 wurde vorgeschlafcen, beim Beschlchten so vorzu- 

gghen, dafi ein freifallender Vorhang aus Beschichtungsmasse 
erzeugt und dessen Schleppe auf dem Gegenstand abgelegt wird. 
Es lassen slch auf diese Weise beispielsweise photographische 
SohichttrSger mit photographischen Schichten versehen oder 
andere Ge gens tande mit entsprechehd aridersartigen Beschichtungen 
versehen. Es hat sich gezeigt, dali mittels eines aus mehrern 
Einzelschichten zusammengesetzten Vorhangs auch mehrere ver- . 
schiedene Schichten gleichzeitig hergestellt werden kOnnen. 
Das vorgeschlagene Verfahren 1st Jedochin mancher Hinslcht 
noch sehr unvollkommen* iiufierst nachteilig sind im Betrieb *\ 
auftretende Schwankungen der Breite des Vorhang aus Beschich- 
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tungsmasse,wodurch auch Schwankungen der Schichtdicke 
hervorgerufen werden kSnnen. Es wurde bereits versucht, 
diesen Nachteil dadurch zu beseitigen,daB der freifallende ' 
Vorhang zwischen RandfUhrungen gefUhrt wird, die die seit- ' 
lichen Rander des Vorhangs berUhren. Es wurden dadurch zwar 
die Schwankungen der Vorhangbreite ausgeschaltet. Es zeigten 
sich dafUr aber andere und schwerwiegendere Nachteile, so 
dafi bei Verwendung von RandfUhrungen insgesarat noch schlech- 
tere Ergebnisse erhalten wurden als ohne RandfUhrungen. Durch 
die RandfOhrungen weraen n a m iich langs der seitlichen Rander 
des Vorhangs aus Beschichtungsmasse verlaufende w'ulstartige 
Verdickungen des Vorhangs erzeugt, durch die eine entsprechen 
de Verdickung der auf dem Gegenstand abgelegten Schicht an 
den Randernhervorgerufen wird. Dies ist aufierst nachteilig, 
well dadurch kein glelchmaBiges Trocknen v -der Schicht Uber 
die ganze Schichtbreite stattfindet. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren der 
in Rede stehenden Art zu schaffen, bei dem unter Verwendung 
eines zwischen RandfUhrungen freifallenden Vorhangs aus Be- 
schichtungsmasse eine einwandfreie Beschichtung gleichblei- 
bender Starke Uber die ganze Breite des zu beschichtenden 
Gegenstands erhalten W i r d, d.h. bei dem trotz Verwendung von 
RandfUhrungen keine Verdickungen an den Seitenrfindern des Vor< 
hangs aus Beschichtungsmasse und damit" der abgelegten Schicht 
auftreten. 

Gemafi dem Verfahren nach der Erfindung ist diese Aufgabe da- 
durch gelost, dafi innerhalb der Beschichtungszone aus der Be- 
schichtungsmasse ein sich quer zur Bahn des Gegenstands er- 
streckender, frei auf den bewegten Gegenstand fallender Vor- 
hang erzeugt wird, dessen Schleppo als Beschichtung auf den 
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Gegenstand gelegt wird, daB der Vorhang zum Begrenzen 
seiner Breite. zwischen die seitlichen RSnder des frei- 
fallenden Vorhangs bertthrenden Randftthrungen geftthrt wird, 
daB zu Beginn des Beschichtungsvor gangs die Randftthrungen 
auf einen ersten gegenseitigen Abstand eingestellt werden, 
bei dem ein stabiler Vorhang erzeugt wird, der lSngs seiner 
beiden seitlichen Rander wulstartige Verdi ckungen aufweist, 
und daB die RandfUhrungen anschlieBend auf einen zweiten 
gegenseitigen- Abstand eingestellt werden, Es hat sich ge- 
zeigt, daB durch diese nachfolgende Ver- 
stellung .der Randftthrungen der Vorhang stabil bleibt, je- 
doch die seitlichen wulstartigen Verdickungen an den Randr- 
bereichen des Vorhangs beseitigt werden kSnnen. 

Besonders gute Ergebnisse werden erzielt, wenn bei einem 
bevorzugten Ausftthrungsbeispiel des Verfahrens jede der 
Randftthrungen zum Einstellen auf den zweiten gegenseitigen 
Abstand von der an&eren Randftihrung urn eine Wegstrecke weg- 
bewegt wird, die im wesentlichen gleich de^QuerschnittflSche 
der der betreffenden Randftthrung benachbarten wulstartigen 
Verdickung, geteilt durch die Dicke des Beschichtungsvor- 
hangs ist. 

Vorzugsweise wird so vorgegangen, daB die Randftthrungen zu- 
nSchst um eine grSfiere Wegstrecke voneinander entfernt wer- 
den als sie vorstehfend angegeben ist und daB die Randftthrungen 
dann wieder gegeneinander hin bewegt werden. 

.... • • / 

Der Erfindung liegt auch die Aufgabe zugrunde, eine einfach 
aufgebaute Vorrichtung zu schaffen, mit der das erfindungs- 
gemaBe Verfahren betriebssicher durehgeftthrt werden kann. 
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Diese Aufgabe 1st erfindungsgemafi bei einer Vorrichtung 
nit einer innerhalb der Beschichtungszone oberhalb der 
Bahn des Gegenstandes angeordneten Auftrageinrichtung 
zum Aufgeben der Beschichtungsmafie dadureh gelOst, dafi 
zwel durch zugeordnete Halteelnrichtungen In senkrech- 
ter Lage gehaltene Randftlhrungen vorge6ehen Bind und dafi 
die Halteelnrichtungen mlt Elnstellvorrlchtungsn zum Er- 
raoglichen einer seitlichen Verschiebebewegung zum Ver- 
andern des gegenseltlgen Abstandes der Randftlhrungen ver- 
sehen Bind. 

Bel elnem vorteilhaften AusfQhrungsbei spiel sind als. Rand- 
ftlhrungen Je eine Stange vorgesehen, die in solchem gegen- 
•eitigen Abstand voneinander angeordnet sind, dafi Jede 
Stange auf einen Seitenrand des zu beschlchtenden Gegen- 
standes auagerichtet 1st. Die Stangen enden an ihren unteren 
Enden in ganz geringem Abstand von der Oberfiache des zu be- 
schlchtenden Gegenstandes; beispielswelse in elnem Abstand 
von 3 bis 6 mm. Von den unteren Enden der Stangen erstreoken 
sich biegsame Korper, die an der Oberfiache des zu beschlch- 
tenden Gegenstandes anllegen. Die biegaamen K8rper kflnnen in 
Form elnes biegsamen Bandsttlcks ausgebildet sein, oder es 
konnen eine Vielzahl von Borsten vorgesehen seln, die eine 
BQrste bilden. 

Vorzugsweise sind die Randftlhrungen an verschiebbar. gela- 
gerten Platten festgespannt . Die Platten sind so geftlhrt, 
dafi ihre Verschiebebewegung in solcher Richtung verlauft, 
dafi die RandfUhrungen sich hierbei in der Ebene des Be- 
Bchichtungsvorhangs bewegen. Vorzugsweise weisen die Platten 
einen oder mehrere DurchbrUche auf, durch die sich Schrauben 
hindurch erstrecken, die in den die FUhrung far die verschieb 
baren Platten bildenden Vorrichtungsteil eingeschraubt sind. 
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DIese Schraubeh dienen dazu, urn durch ilbertragene Rei- 
bungskrafte eine ungewollte Verschiebebeweguhg der Platten 
zu yerhindern v 

Die gewollte Verschiebebewegung der PI at ten 13fit. sich 
bei einem vorteilhaften Ausfflhrungsbeispiel in eihfacher '.'*.»"" 
Weise durch je einen in e ihen ; zuge or dnet en Schlitz In 
der vers chiebbaren Platte eingreiferiden Exzenter bewegen* 
Vorzugsweise wird ein kreiszylirtdrischer Exzenter ver- 
wendet. Vorzugsweise 1st der Exzenter mittels eines an 
se.inem freien Ende bef estigten Drehknopf s oder liandgrif fs 
manuell drehbar. Durch den Exzenter 1st eine Peinelnstellung 
der vers chiebbar ge lagerten PI at ten seitens der Bedienungs- 
person auf einfache Weise mSglich. 

Bei der Erzeugung des Bes chichtimgs vorhangs werden vorzugs- 
weise Einrichtungen verwendet , die es erraSglichen jdie Breite 
eines Stroms f llefiender Bes chi chtiuigsmasse so zu begrenzeni 
dafl sich eine gewflnschte V.orhangbreite ergibt. Bel einem 
bevorzugten Aus flihrung&bei spiel dexi Erfindung tritt die: Be • 
achichtungsmasse aus einem Oder mehreren Zumefischlltzen aus 
und fliefit iiber eine nach abwSrts geneigt yerlaufende Fiache, 
die in einer Uberhangenden Lippe endet. Mit dieser Lippe sind 
die Randftthrungen an ihren oberen Enden in Beriihrung. Die 
Breite des tlber die geneigte PlSche flieflenden Stroras der Be- 
schichtungsmasse wird beispielsweise durch KlebebandstUcke 
begrenzt. Die inneren Rftnder der Bands tticke sind im Bereich 
des Zumefischlitzes auf. die inneren RSnder der zugehSrigen 
RandfUhrungen ausgerichtet f Die Kleb'ebandstticke sind jedoch . 
bei ihrem Verlauf Uber die geneigte Fiache, so beschnitten, ,. . 
dafi ihr innerer Rand ira Bereich der Uberhangenden Lippe auf , 
den auJSeren Rand der zugeordneten RandfUhrung ausgerichtet 1st 
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Die Erfindung wird im folgenden anhand der Zeichnung 
im einzelnen eriautert* 

Es zeigen: 

Pig# 1 eine abgebrochen dargestellte/ stark- 
8chematisch vereinfacht gezeichnete 
perspektivische Teilansicht eines Aus- 
ftthrungsbelspiels einer Vorhangbeschichtungs- 
vorrichtungj 

Pig. 2 eine abgebrochen gezeichnete Teilvorderan- 
sicht der Vorrichtung; 

Pig. 3 eine abgebrochen gezeichnete Teilseitenan- 
sicht der Vorrichtung gemSB Fig. 2; 

Pig. 1 

bis 7 abgebrochen gezeichnete Teilschnitte langs 
der Linien h T k bzw.5-5 bzw.6-6 bzw.7-7 
von Fig. 2; 

Pig. 8 eine schematisiert und abgebrochen gezeichnete 
Teildraufsicht auf die Vorrichtung und 

Fig. 9 

bisl2 vergrSfiert gezeichnete Querschnitte eines Rand- 
bereichs von fertiggestellten Beschichtungen. 

In Pigur 1 1st in stark schematisierter Darstellung ein Teil 
einer Vorhangbeschichtungsvorrichtung dargestellt, bei der 
ein Vorhang 30 aus flUssiger Beschichtungsmasse zwischen 
RandfUhrungen frei nach unten fallt. Die Randf Uhrungen sind 
als Stangen 20a ausgebildet, von denen nur eine einzige in 
Figur 1 cezeigt 1st. Zwischen den Stangen 20a fallt der Vor- 
hang auf einen zu beschichtenden Gegenstand. Beim Ausf Uhrungs 
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foelspiel h-a&tielt-eft sich bei dem zu beschichtsnden 
Ceeenstafcti lam eta bewegtes Band 31* An ihren unteren 
Enden fellderi die Stangen 20a Bttrsten 32* Die Borsten 
tier Btirsten 32 llegen an der Oberflft«he des Bandes 31 an # ! 
so daii die Borsten sish 11 s le ier s chwan z art i g" aufTacfaern, 
wle dies dargestellt 1st* AuJJerdem werden die Borsten dur<ih 
die Einwiirkung von OberflSchenspannungen etwas naeh elnwSrtB 
zum Beschiehtungsbereich des Bandes 31 hinge zogen* Da^ier wird 
flttssige Beschichtungsmasse, die zwischen der Rattdftihrung und 
dem inrieren hinteren Ende des. "Schleiers chwanzes "auf das Band 
31 auffailt, durch, die Bttrste 32 nach elnwSrts gewlscht, so 
dafl ein Randwuist 33 aus iiberschttssiger Bes cM^httmgs masse 
bebildet wird* Dies is t nachteilig, well eine iMngere Trock- 
nungszeit erforderlich let," urn das beschichtete Band In alien 
Bereichen trocknen. Auch besondere Formgebungjder 
Bilrste und entsprechende Anordnuftg der Borsten beseitigt dies^Ji 
Nachteil ntir in ganz geringem Ma1ie« In den Figures ;2 bis ? 1** 
ein Ende eine r Vorhangbeschichtungsvo'rrichtung 1© ge^elgt, die ' 
eine geneigt Veriaufende Fiaehe 11 aufweist, an die sioh ein 
bbgenfSrmig gekrUmmter Fortsatfc 12 anschlieBt. Per Fortsatz 12 
endet In einer ttberhangenden Lippe 13. Unterhalb der fcippe 13 
1st eine Tragplatte ik mittels Schrauben 15 am Fortsatz 12 
befestigt* Die tragplatte 1*T welst eine Vertiefung 16 auf # die 
sich lftngs der ganzen LSnge der Tragplatte lM erstreckt und 
parallel zu den LSngskanten der Tragplatte 1*1 verikuft. Eine 
langgestreckte Gleitplatte 17 1st in der Vertiefung 16 aufV 
genommen. Die Gleitplatte 17 hat DurchbrUche 18 in Form vpn 
LanglBchern, deren gr5fite Durchmesser parallel zur Langsachse 
der Platte 17 verlauf en. Schrauben 19 durchgreifen die Durch- 
brtiche 18 und sind in die Tragplatte i*\ eingeschraubt . Ein 
Klemmbacken 20 ist an einem Ende der Platte 17 angeordnet. 
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Der. Klemmbacken 20 wird durch Federn an die Pirate 17 
angedrttckt. Die Federn sttttzen sich einerseits am Klemm- 
backen 20 und andererseits an Schrauben 21 ab, die in die 
Platte 17 eingeschraubt sind. Die Platte 17 1st so ge- 
formt, dafi eine als Randftthrung dienende Stange 20a zwischen 
der Platte 17 und dem Klemmbacken 20 eingespannt werden kann. 
Wie aus Fig. 2 ersichtlich, sind die oberen und unteren 
Seitenkanten des Klemmbackens 20 und die angrenzenden Seiten- 
kanten der Platte 17 so geformt, dafi sie nach abwSrts ge- 
neigt gegen die Stange 20a bin verlaufen. Dadurch wird ver- 
hindert, dafi fiassige Beschichtungsmasse langs der betref fen- 
den K ante n in von der Stange 20a weggerichteter Richtung 
fliefien kann. Wie in den Fig. 2 und 3 gezeigt, 1st eine als 
Randftthrung dienende Stange 20a so zwischen der Platte 17 
und dem Klemmbacken 20 eingespannt, dafi sie die Lippe 13 
bertthrt. 

In der Nahe desjenigen Endes der Platte 17, das vom Klemm- 
backen 20 entfernt 1st, 1st in der Platte 17 ein U-f6rmiger 
Schlitz 22 ausgespart. In dem Schlitz 22 sitzt ein Exzenter 
23. Der Exzenter23 1st kreiszylindrisch und 1st mittels eines 
exzentrischangeordneten Stift 2M drehbar gelagert. Der Stirt 

24 sitzt in einer Bohrung in der Tragplatte 14. Eine Handhabe 

25 1st am freien Ende des Stifts 24 befestigt. 

Fig, 4 zeigt. die gegenseitige Anordnung der Tragplatte 14, 
der Vertiefung 16 und der Schrauben 19. 

Fig. 5 zeigt die Anordnung des Klemmbackens 20 an der Platte 
17. 

Fig, 6 zeigt die gegenseitige Anordnung der Tragplatte 14 , 
der Platte 17 und des Exzenterc23. 
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Fig, 7 zei gt ^eben fa lis das Zusammenwlrken des Exzenters .23 
mit der Platte 17* 

' ■ ' . • . ' < . i : 

Pig* 8 1st eine Draufsicht auf einen Tell der in Pig, 2 ' 
gezeigten Vorrichtung. Aus der Draufsicht ist die gegen- 
sei.ti.ge Anordnung der PISche 11 und des hogenfSrmig ge- 
krttmmten Fortsatzes 12 sowie zweier Zuinefischlit&e 26 er«- 
sichtlich, aus denen die Be s chi cht ungs mas s e ausgegeben wlrd, 
Aufierdem 1st ein Bands ttick 2? gezeigt r ias dazu die^t, die 
Breite des Pitts s i gttei t s s trams zu begrenzen. Das Bandsttffck 27 
ist aus einem photographisch inert en Material, dap" einen hoben 
Wasserkontaktwlnkei hat, Bel einem bevorzugten Ausf tthrungs- 
beispiel ist das Bandsttfck aus Poly tetrafluorS thy len (bel- 
spielsvreise aus Teflon) ... Das Bands tiick 1st an den Schlitzen 
26, wie dies dargestellt ist > auf den inne*ren Rand der Stange 
20 a ausgerichtet. In dem Verlauf ttber die PlSehe 11 und den 
Fortsatz 12 1st das Bands ttick 27 Jedoch so zurtickgeschnitten> 
dafl das Bands tUck 27 an der Lippe 13 auf den SuBeren Rand der 
Stange 20a ausgerichtet 1st, 

£* 1st ersichtlich, daft eine ahnlifche Ausbildung der Rand** 
fUhrung' uncjfaer Halteeinrichtung fttr die se, an dem gegen*. 
tlberiiegenden Ende der geneigt verlaufenden PISche 11 vor- 
gesehen ist. 

Pig. 9 zeigt den Querschnitt elner f e r 1 1 gge s te II t en Be- 
schichtung, die nach dem Bes chi chtungs verf ahren gem&ft dem 
oben erwahnten Slteren Vorschlag hergestellt 1st, Die Be- 
schichtung blldet einen stark verdipkten Randyrolst* der eine 
wesentllche habere Trocknungszeit erfordert als dies fttr die 
ttbrige Beschichtung erforderlich ist, . 
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Pig, 10 zeigt den Querschnitt r der sich ergibt, wenn BUrsten 
an den unteren Enden der Randftthrungen entsprechend geformt 
werden, so dafi sich ein geneigter Verlauf ergibt. Die Rand- 
ftthrungen wurden bei der in Fig. 10 gezeigten Beschichtung 
Jedoch in der selben Stellung belassen, wle dies bei der 
Beschichtung von Pig. 9 der Pall war. Die ttberschlissige Be- 
s chi chtungs masse an den Randern ist zwar bei Pig. 10 etwas 
veringert. Es erglbt sich Jedoch immer noch eine verlftngerte 
Trockenzeit fUr den Randbereich der Beschichtung. 

Pig* 11 zelgt den Querschnitt einer Beschichtung, wie sie 
hach dem erfindungsgemSfien Verfahren erhalten wird,in dem 
die Randftthrungen aus der Stellung voneinander wegbewegt 
werden, die sie beim Herstellen der Beschichtungen gemfifi 
Pig. 9 und lO.hatten. Der (JberschuB an Beschichtungsmasse 
am Randbereich der Schicht ist verschwunden. Es ergeben 
sich bei einer derartigen Schicht keinerlei Trockungspro- 
bleme. Es ist allerdings schwierig, durch normale zerstOrungB- 
freie Inspektion des Vorhangs oder der Beschichtung festzu- 
stellen, dafi der Betriebszustand erreicht ist, der eine Be- 
BcMchtung gemSfl Fig. 11 ergibt. 

Pig. 12 zeigt den Querschnitt einer Beschlchtung,wie sie er- 
halten wird, wenn die Randftthrungen ttber die der Pig. 11 ent- 
sprechende Stellung hinaus welter auseinanderbewegt werden. 
Wiederum zeigt sich kein Oberschufi an Beschichtungsmasse ira 
Randbereich, aber es hat sich ein Trog gebildet, der durch 
eine starke Verringerung der Vorhangdicke hervorgerufen 1st. 
Diese Verringerung der Vorhangdicke ergibt sich unmittelbar 
innerhalb der RandfUhrung. Dadurch wird der Vorhang flufierst 
instabil. Bei der der Fig. 12 entsprechenden Stellung der 
RandfUhrung ergibt sich daher eine Beschichtung, bei der keiner- 
lei Trockungsprobleme auftreten, Jedoch Probleme hinsichtlich 
der Stability t des BeschichtungSvorgangs . Das Auseinanderziehen 
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der Randf tihrurigen bis in die der Pig* 12 eitsprechenden 
Stellungen und das . anacbliefiende wieder Gegeneinander- 
bewegen der Randftihrungen wird zu dem Zweck ausgeftihrt, 
well der Zustand > kurz beyor eine starke Verringerung 
der Vorhangsstarke eintritt, das sicfterste Anzeichen da- 
ftlr liefert^ dafi die Beschichtung im Randbereich einwantf- 
frei 1st. 

Im Betrieb wird fltlssige Beschichtungsmasse von der niehV 
im einzelnen dargestellten Auftrageinrichtung auf die ge- 
neigte FlSche.ll aufgegeben. Von hier flieflt die Be- 
schichtungsmasse Uber den Forts at z 12 und ttber die Lippe 13. 
Dadurch wird ein freif al lender Vorhang aus Beschichtungs- 
masse zwischen den Randftihrungen erzeugt, Gleichzeitig wird 
der zu beschichtende Gegenstand quer zur Ebene des Vorhangs 
durch diesen hindur chbewegt . 

Bei dem zu diesem Zeitpunkt erreichten Betriebszustand wird 
in den Randbereichen der Beschichtung tiberschtissige Be- 
schichtungsmasse in Form von wulstartigen Verdickungen ab- 
gelegt. Diese wulstartigen Verdickungen bilden sich an den 
hinteren inneren RSndern der Btirsten, die sich von. den unte- 
ren Enden der Stangen 20a (siehe Fig, 1 und 9 oder Fig.l und 
10) bilden, Dies rtihrt daher, dafl die biegs amen Borsten die ' 
Beschichtungsmasse wegwischen, die auf das zu beschichtende. 
Band in einer Linle zwischen den hinteren inneren Enden der 
durch die Borsten gebildeten Bilrste und den zugehSrigen* Rand- 
ftihrungen auf fa lit. 

Urn eine im wesentlichen gleichfSrmige Starke der Beschichtung 
zwischen den hinteren Enden der BUrsten zu erhalten, wie dies 
in Fig, 11 gezeigt ist # werden die Randftihrungen voneinander 
wegbewegt. Jede Randf Uhrung wird urn eine Wegstrecke bewegt, 
-die im wesentlichen gleich der Qucrschnittsf lSche des durch 
ilbcrschUGsige Beschichtungsmasse gebildeten Randwults 1st, go 
teilt durch die Starke der Beschichtungsinasce in dem Bereich 
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zwlschen den Randwulsten. Das Bewegen der RandfUhrungen 
geschieht durch Drehen der zugeh8rlgen Nocken 23 mlttels 
deren Handhabe 25. 

Auf diese Weise wird Jede der Platten 17 aus der in Fig. 2 
rait strichpunktierten Llnien angedeuteten Stellung in die 
mit ausgezogenen Linlen gezeigte Stellung verstellt. In 
dieser Einstellung wird der Vorhang in solcher Form er- 
zeugt, daft sich zwischen den inneren hinteren Randern der 
Btirsten eine gleichfSrmige Beschichtung ergibt. Wulst- 
artige Verdickungen langs der Randbereiche der Beschichtung, 
wie sie normalerweise auf dem zu beschichtenden Gegenstand 4 
gebildet werden, sind dadurch ira wesentlichen vollig ver- 
mieden. 

Wie bereits oben erwShnt, kann bei zerstCrungsfreier Prtt- 
fung kaum festgestellt werden, wann der .der Fig, 11 ent- 
sprechende Betriebszustand erreicht 1st. Wenn Jedoch gemafi 
einem bevorzugten Ausftlhrungsbeispiel des Verfahrens die 
Burs ten 32 seitwarts von der Langsmittellinie des Be- 
schichtungsvorhangs wegbewegt werden, so dafc die Vorhang- 
breite zunimmt, wenn dieses Auseinanderbewegen so weit durch- 
geftthrt wird, bis der Vorhang beginnt, sich langs einer Linie, 
die ungefahr 1,587 mm einwarts der benachbarten Randfilhrung 
verlauft, einzuschnuren ( so dafi sich eine sol- 
che Beschichtung ergibt, wie dies in Figur 12 gezeigt 1st, 
wo in den Randbereichen keine wulstartigen Verdickungen, 
eondern Vertiefungen der Beschichtung gebildet werden), und 
wenn dann die BUrsten wieder gegen die Langs mi ttellinie des 
VorhangB urn eine Wegstrecke von ungefUhr 0,794 mm zurilckbewegt 
werden, dann wird der der Fig. 11 entsprechende Betriebs- 
zustand erreicht. Das bedeutet, dafi die Stellen verringerter 
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Schichtstarke verschwinden, dafi der Beschichtungsvorhang 
aufierst stabil Wird und dafi gleichzeitig praktisch keine 
Verdickungert im Randberei'ch der Beschichtung aufgrund liber 
schussiger Beschichtungsmasse auftreten. Es braucht daher 
keinerlei zusatzliche Trockungszeit zum Trocknen der Be- 
schichtung an den Randbereichen des besehichteten Gegen^ 
stahdes aufgewendet zu werden* Dies bedeutet. ein Mindest- 
mafi an Verlusten. 

Efe hat sich gezeigt, daB eine abschlieJiende Einwartsbe- 
wegung der Randfiihrungen urn* eine Wegstrecke von ungefShr 
0,794 nun aufierordentlich gate Ergebnisse erbringt . Die 
optimale Wegstreekehangt jedoch fUr jede spezielle Be- 
schichtung von dem Durchsatz an Beschichtungsmasse, der 
Schichtstarke und anderen Parametern ah und kann in Ver- 
suchen vermittelt werden. 

Die Erfindung wurde mit Vorhangbreiten von 106,68 cm 
experimentelD^epriift, wobei die Beschichtungsgeschwindig- 
keit zwischen 45,72 und 76,2 m pro Minute betrug.In alien 
Fallen wurden sehr gute Ergebnisse erzielt. 
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IJ) Verfahren zum Beschichten eines Gegenstandes mi t 

mindestens einer Schicht aus fltissiger Beschichtungsv 
masse, bei dem der Gegenstand entlang einer vorge- 
gegebenen Bahn durch eine Beschichtungszone bewegt wird, 
dadurch gekennzeichnet, dafi innerhalb der Beschichtungs- 
zone aus der Beschichtungsmasse ein sich quer zur Bahn 
des Gegenstandes (3D erstreckender, frei auf den be - 
wegten Gegenstand fallender Vorhang (30) erzeugt wird, 
dessen Schleppe als Beschichtung auf. .den Gegenstand (31) 
gelegt v/ird, daft der Vorhang (30) zum Begrenzen seiner 
Breite zwischen die seitlichen RSnder des freifallenden 
Vorhangs bertfhrenden RandfUhrungen (20a) gefUhrt wird f 
dafi zu Beginn des Beschichtungsvorgangs die RandfUhrungen 
(20a) auf einen ersten gegenseitigen Abstand eingestellt 
werden, bei dem ein stabiler Vorhang (30) erzeugt wird, 
der ISngs seiner beiden seitlichen RSnder wulstartige 
Verdickungen aufweist, und dafi die RandfUhrungen (20a) 
anschliefiend auf einen zweiten gegenseitigen Abstand ein- 
gestellt werden. 

2.)Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi 
zum Einstellen auf den zweiten gegenseitigen Abstand jede 
der RandfUhrungen (20a) von der anderen Randftthrung (20a) 
urn eine Wegstrecke wegbewegt wird, die im wesentlichen 
gleich der Querschnittsf lache der der betreffenden Rand- 
fUhrung (20a) benachbarten wulstartigen Verdickung geteilt 
durch die Dicke des Beschichtungs vorhangs (30) 1st. 
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3.) Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
dafi ..die Randfuhrungen ( 20a) nach deirt Einstellen der- 
selben auf den ersten gegenseitigen Abstand und vor • 
dem Einstellen derselben auf den zwelten gegensel-' 
tigen Abstand vorttbergehend auf einen grfifieren gegenr 
seitigen Abstand eingestellt werden, als es dem zweiten 
gegenseitigen Abstand entspricht/und dafi die Rand.* 
• ftlhrungen (20a) .dann zur Einstellung des zweiten gegen- 
seitigen Abstandes gegeneinander hin bewegt werden. 

Verfahren jnach einem der Ansprtlche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, dafi ein Vorhang (30) aus einer flies- 
senden Mehrf achschicht, die aus mehreren verschiedenen, 
aneinandergrenzenden Einzelschichten gebildet ist,er- 
zeugt wird. . 

5. ) Verfahren nach Anspruch k $ dadurch gekennzeichnet , dafi 

als Schichten des Vorhangs (30) photographische Be- 

schichtungsmassen und als zu beschichtender Gegenstand 

ein photogr aphis cher Schichttrager (31) verwendet werden. ' ' , 

6. ) Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dafi 

als photographischer SchichttrSger photographisches 
Papier verwendet A wird. 

7..) Vorrichtung ziim Durchfiihren des Verfahrens nach einem 
der. Ansprtlche 1 bis 6, mit einer innerhalb der Be- 
schichtungszone oberhalb der Bahn des Gegenstandes ange- 
ordneten Auftrageinrichtung zum Ausgeben der Beschichtungs- 
masse, dadurch. gekennzeichnet, dafi zwei durch zugeordnete 
Halteeinrichtungen (17,20) in senkrechter Lage gehaltene . 
RandfUhrungen (20a) vorgesehen sind und dafi die Halte- 
einrichtungen (17,20) mit Eins tellvorichtungen (22,23,2^,25) 
zum ErmSglichen einer seitlichen Verschiebebewegung zum 
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Verandern des gegenseltlgen Abstandes der RandfUhrungen 
(20a) versehen sind. 

8. ) Vorrlchtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dafi 

als RandfUhrungen Stangen(20a) vorgesehen sind, von deren 
._. dem zu beschichtenden Gegenstand (3D benachbarten Enden 
slch Borsten (32) gegen den Gegenstand hin erstrecken. 

9. ) Vorrlchtung nach Anspruch 7 Oder 8, dadurch gekennzeichnet , 

dafi die Halteeinrichtungen fUr jede RandfUhrung (20a) je 
eine Platte (17) aufweisen, an der die zugeordnete Rand- 
ftlhrung (20a) starr befestigbar 1st, dafi die Platten (17) 
fur eine in der Ebene des Vorhangs. (30) verlaufende Ver- 
schiebebewegung in einer FUhrung (11 ,16) der Auftragein- 
richtung verschiebbar gelagert sind und dafi die Platten (17) 
und die FUhrung (14, 16) ttberje einen bei Drehung eine Ver- 
schiebebewegung de$4$^& g( ft7) relativ zur FUhrung (14, 

16) bewirkenden Exzenter.(23,2i|,25) miteinander gekoppelt 
Sind. 

0.) Vorrlchtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dafi 
die FUhrung fUr die Platten (17) durch eine in einera Tell 
(14) der Auftrageinrichtung ausgesparte^ geradlinig ver- 
laufende/nutenfarmige Vertiefung (16) gebildet 1st und 
dafi die Vertiefung unterhalb einer Uberhangenden Lippe 
(13) angeordnet 1st, von der der Vorhang (30) frei auf 
den zu beschichtenden Gegenstand (31) herabfallt. 

LI.) Vorrlchtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, * 
dafi die Lippe (13) den Rand einer nach abwfirts geneigten 
FlSche (11,12) bildet, Uber die die Beschichtungsinasse als 
fliefiender FlUssigkeitsstronr der Lippe (13) zufUhrbar 1st . 
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